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© Verfahren und Vorrichtung zur Hersteliung eines textilen Bandes, fnsbesondere eines gemusterten 
Etikettbandes. 



© 8ei einern 8and. welches aus einer breiten Tex- 
tilbahn durch Schmelztrennschnitte a!s Streifen ent- 
steht. verbleiben an der Bandkante harte Schmelz- 
kanten 23 zuriick. Urn einwandfreie. weiche Kanten 
2u erzeugen, wird der Streifen 20 in seinen Randbe- 
reichen entlang einer kantenparallelen Faltlinie 24 
umgelegt und bildet Faltschenkel 25. die an der 



angrenzenden Zone 26 des Bandkorpers 34 flach 
angedruckt und in dieser Faitlage befestigt werden. 
vorzugsweise durch Schmelzwarme 33. Oann erhalt 
man ein Endprodukt. dessen Bandkante von dem 
Faltscheitel 31 der umgelegten Randbereiche gebil- 
det wird. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines textllen Bandes, tnsbesondere eines gemusterten 

Ettkettbandes 



Die Erfindung richtet sich auf ein Verfahren der 
im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen Art. 
Bei dem bekannten Verfahren (DE-OS 21 00 835). 
wo die Etikettbander als Streifen aus einer Textii- 
bahn herausgeschnitten werden. macht man sich 
die Schmelzfahigkeit der modernen Fadenwerkstof- 
fe nutzbar. Damit die geschnittenen Streifen an 
ihren Kanten nicht ausfransren. werden dabei be- 
heizte Drahte verwendet. die Trennschnitte durch 
Schrnelzen des Fad en materials erzeugen und zu- 
gleich beidrandseitig Schmelzkanten an den einzel- 
nen Streifen entstehen lassen. Diese Schmelzkan- 
ten werden noch auf der Textilmaschine gebildet. 
bevor die Streifen den Warenabzug erreichen. wo 
sie sich vereinzeln und daher. ohne diese Schmelz- 
befestigung. an ihren Kanten beschadigt werden 
konnten. 

Ourch die an der Schnittstelte anfallenden 
Schmelzmassen entstehen aber bei dem bekann- 
ten Verfahren verhaitnismaflig harte und rauhe 
Schmelzkanten an den Streifen. 1m ExtremfalJ er- 
halten diese Schmelzkanten sogar ein Zahnprofil. 
Oas wirkt sich "nicht nur unangenehm beim Tragen 
solcher Etiketten aus. sondern fuhrt auch zu 8e- 
schadigungen an KJeidungsstGcken oder Reibungs- 
stellen am menschlichen Korper. In jedem Fall ist 
der Tragekomfort von Kleidungsstucken beein- 
trachtigt. die mit solchen Etiketten ausgerustet wer- 
den. 

Der Erfindung liegt zunachst die Aufgabe zu- 
grunde. ein zuverlassiges. einfach auszufuhrendes 
Verfahren der eingangs erwahnten Art zu entwik- 
keln. bei dem die aus der Textilbahn geschnittenen 
Streifen zwar einwandfreie. durch Schmelzvorgan- 
ge ausfransungssichere Kanten aufweisen. die 
Bandkanten aber dennoch weich bleiben und sich 
durch angenehme Trageeigenschaften auszeich- 
nen. Oies wird erfindungsgemafl durch die im 
Kennzeichen des Anspruches 1 angefuhrten Ver- 
fahrensschritte erreicht. denen folgende besondere 
Bedeutung zukommt. 

Die Erfindung hat erkannt. dafl es nutzlos ist. 
an den Schmelzkanten zu experimentieren. urn sie 
zu entscharfen. Sehr viel einfacher ist es namltch. 
den anfallenden. mit Schmelzkanten versehenen 
Streifen pinfarh h;^ w 

geben. die eine gegenuber dem Endprodukt etwas 
gro/Jere Breite aufweisen und diese dann folgen- 
dermaflen nachzubehandeln. Die einzelnen Streifen 
werden randseitig umgelegt und erhalten dadurch 
erst die gewGnschte endgultige Bandbreite. Die 
umgelegten Randbereiche werden auf der Band- 
ruckseite befestigt. wofur vorzugsweise Schmelz- 
warme verwendet wird. Das Schmelzmaterial dazu 



liefern die Faltschenkel. insbesondere dort eingear- 
beitete Sonderfaden aus Material . niedrigerer 
Schmelztemperatur, und/oder die vorher gebildeten 
Schmelzkanten. wo bet das Schmelzmaterial in die 
5 Gewebeporen des Grundbandes eindringt. Ourch 
den Saugeffekt der Gewebeporen verschwindet so- 
gar ruckseitig die harte Schmelzkante. Das Endpro- 
dukt wird durchgehend weich. Auch wenn eine 
getrennte 8ehandlung moglich ist. ist es vorteilhaft. 
io diese Vorgange im Zuge der Produktioryder Breit- 
bahn zwischen ihrer HersteMungsstelle und ihrer 
Abzugsstelle auszufuhren. Die Spannung der Tex- 
tilbreitbahn wird nicht nur beim Schmelzschneiden 
genutzt sondern auch beim Falten. Andrucken und 
is Befestigen. insbesondere Schmelzbefestigen. der 
Randbereiche der einzelnen Streifen. Die Bahn- 
Spannung fordert die Knickung des Vorprodukts im 
Faltenscheitel. Im fertigen 8andprodukt erhalt man 
weiche und saubere Kanten. Man kommt mit mini- 
20 maieh Umlegungen der Randbereiche von 1 oder 2 
mm aus. Der Streifen als Vorprodukt braucht nur 
unwesentlich breiter als das Endprodukt zu sein, z. 
B. ein fertiges Etikettenband. Der Mehraufwand an 
Fadenmaterial ist also gering. 
2S Oas erfindungsgemafle Endprodukt hat durch 

die randseitige Faitung das Aussehen eines mit 
einer Hohlkante ausgerusteten Bandes. wie es bis- 
lang mit wesentlich groflerem webtechbnischen 
Aufwand auf einem Bandwebstuhl hergestellt wer- 
30 den mufite. Weitere vorteilhafte Mai3nahmen des 
erfindungsgemaflen Verfahrens sind aus den An- 
spruchen 2 bis 13. der nachfolgenden Beschrei- 
bung und den Zeichnungen zu entnehmen. 

Die Erfindung richtet sich auch auf eine Vor- 
35 richtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. deren 
Besonderheit aus den im Kennzeichen des Anspru- 
ches 14 angefuhrten Maflnahmen zu ersehen ist. 
Weitere vorteilhafte Matfnahmen der Vorrichtung 
sind in den Anspruchen 15 bis 27 verwirklicht. die 
<*o in den Zeichnungen und der nachfolgenden Be- 
schreibung naher erlautert sind. 

In den Zeichnungen ist die Erfindung in mehre- 
ren Ausfuhrungsbeispielen dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch einen ersten Verfahrens- 
*s schritt zur textilen Herstellung eines bei der Erfin- 
uuny aniaiienden VorproauKis. und zwar durch We- 
ben. 

Fig. 2 und 3 schematisch. in ubeariebener 
Darstellung sowie im Ausbruch. Schnirtansichten 
so durcn die Textilbahn von Fig. l langs den Schnirtli- 
men 11-11 bzw. Ill-Ill. 

Fig. 4. 5 und 6 in einer gegenuber Fig. 2 
vereinfachten Oaxstellung Schnirtansichten durch 
das Produkt wahrend drei weiterer. sich an Fig. 3 
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anschlieflender Verfahrensschritte bis zur Herstei- 
tung des Endprodukts. 

Fig. 7 eine alternative AusgestaJtung eines 
Vorprodukts in einer zu Fig. 2 anatogen Darstei- 
lung, 5 

Fig. 8 in schematischer Seitenansicht eine 
erste erfindungsgematfe Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens von Rg. 4 bis 6. 

Fig. 9 die Draufsicht auf die Vorrichtung von 
Fig. 8. t 0 

Fig. 10 die Ansicht eines bei Fig. 8 und 9 
verwendeten Bauteils. 

Rg.n eine Seitenansicht einer zweiten Aus- 
fuhrungsform der erfindungsgemaflen Vorrichtung. 

Fig. 12 die Seitenansicht eines bei der Vor- rs 
richtung von Fig. n verwendeten Schmetzschnei- 
' ders annahernd im naturlichen MaBstab. 

Fig. 13 in Vergroflerung eine Schnittansicht 
durch ein Detail von Rg. 12 iangs der dortigen 
Schnittiinie XHI-XHI mit angrenzenden, vorgefalteten 20 
Streifen. 

Rg.14 in Vergroflerung die Draufsicht auf ein 
Teilstuck eines weiteren in Rg. 12 verwendeten 
Bestandteils, 

Rg.15 die Seitenansicht eines bei der Vor- 2s 
richtung von Rg. 11 verwendeten Werkzeugs etwa 
in naturlichem-MaUstab und 

Rg.16 die Draufsicht auf das Werkzeug von 
Rg. 1.5 zusammen mit zwei angrenzenden Vorpro- 
dukten. die dort im Randbereich behandelt werden. oo 

In Rg. 1 ist als Textilbahn 10 zwar ein Breitge- 
webe verdeutlicht, doch konnen stattdessen auch 
Textilbahnen anderer Art. z. 8. eine Wirkware. vor- 
liegen. Das Breitgewebe entsteht aus einer Bin- 
dung von Kettfaden 1 1 mit mehreren. Goer die 3S 
ganze Bahnbreite durchgehenden SchuflfMden, die 
einen Grundschufl 12 und mehrere. fa/biich unter- 
schiedliche. aus Rg. 2 erkennbare Rgurschusse 1 4 
aufweisen. Diese Webstelle ist mit A bezeichnet. 
Mit dem Grundschufl 12 wird ein Grundgewebe 15 *o 
erzeugt und mit den Rgurschussen 14 auf der 
Schauseite 28 des Grundgewebes 15 Webmuster 
13. zwischen denen die Rgurschusse 14 auf der 
Geweberuckseite 27 / ^HotTteread verlaufen. Oie farbi- 
genj^ebnr^^ 
richtuTig^ 

derfolgende Eti ketten. ~ , 

^ GemaZPFIg. 1 durchlauft das Breitgewebe 10 
eine Schar von Schnittstellen 16. die aus einer 
Schar von hier schematisch angedeuteten beheiz- so 
ten Draht^n ifi bestehen irrtd zir.crr. deMfiierter. 
Abstand 18 zueinander angeordnet sind. Das Fa- 
denmaterial 11, 12. 14 besteht aus schmelzfahigem 
Werkstorf. Wird die Textilbahn 10 im Sinne des 
Pfeils 19 beim Weben abgezogen. so erzeugen die ss 
b heizten Drahte Schmelzschnirte 17. zwischen 
denen Stretfen 20 definiener Breite 21 entstenen. 
Oiese Schneidsrelle ist mit B bezeichnet. Beidseitig 
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einer solchen Schnittiinie entstehen an den Streifen 
20 die in Fig. 3 erkennbaren Kanten 23 aus 
Schmelzmaterial. die zwar ein Ausfransen der Fa- 
den verhindern. aber aufgrund ihrer Verfestigung 
relativ hart sind und sogar ein Sagezahnprofil auf- 
weisen konnen. Wie in Rg. 2 und 3 angedeutet ist. 
konnen in den Randberetchen 22 der Streifen 20 
einer Oder mehrere Sonderfaden 74 im Grundge- 
webe 15 eingewebt sein. die in Richtung der Kett- 
faden 11 verlaufen aus einem Material bestehen. 
welches gegenuber dem ubrigen Fade n werkstorf 
11. 12, 14 eine niedrigere Schmelztemperatur auf- 
weist. Oie Sonderfaden 74 werden bei der Vorrich- 
tung gema/3 Rg. 11 bis 16 benutzt. Die Streifen 20 
erzeugen nur ein Vorprodukt. das in folgender. aus 
Rg. 4 bis 6 ersichtlichen Weise zu dem Endpro- 
dukt 30 weiterbehandeft wird. namlich dem Etikett- 
band 30. 

Die an der Schmeltzkante 23 angrenzenden 
schmalen Randbereiche 22 der einzelnen Streifen 
20 werden entlang einer kantenparallelen. strich- 
punktiert in Rg. 3 bis 6 angedeuteten FaltHnie 24 
im Sinne der Pfeile 29 umgelegt Oadurch entsteht 
an der FaltHnie 24 ein Faltscheitel 31 und der 
Randbereich 22 bildet jeweils einen Faltschenkel 
25, der auf der Ruckseite 27 des Vorprodukts in 
der Nachbarzone 26 zur Aniage kommt. Entspre- 
chend der Lange des Faltschenkels 25 kommt die 
Schmeizkante 23 gemafl Rg. 4 in einem Randab- 
stand 32 zu liegen. 

Gemafl Rg. 5 wird der Faltschenkel 25 an der 
Nachbarzone 26 befestigt. Oies geschieht durch 
Kleben. Im vorliegenden Fall wird hierzu die 
Schmelzeigenschart des Fadenmaterials. z. B. die 
des Sonderfadens 74 benutzt. weshalb die Befesti- 
gung durch Schmelzkleben entsteht. Diese Befesti- 
gung erfolgt vorzugsweise vollflachig mit dem Fa- 
denmaterial des Streifenrandbereichs 22 und er- 
zeugt einen Klebebereich 37 gemafl Rg. 6. Es 
konnen aber auch zusatzliche Klebemittel verwen- 
det werden. die beim Umfalten 29 zwischen den 
Faltenschenkel 25 und die Nachbarzone 26 einge- 
legt werden. wie einer oder mehrere Schmelzfaden 
Oder ein Schmelzbandchen v Im vorliegenden Fall 
wird. wie aus Rg. 5 hervorgeht. eine punktuelle 
Warmeeinwirkung 33 auf die ruckgefaltete Streifen- 
kante 23 ausgeubt. wodurch sich der dortige 
Schmelzwerkstoff. wie bei 23 angedeutet. wieder 
verflussigt. Dabei konnen naturlich auch angren- 
zende Bereiche des Fadenmaterials mitverflussigt 
vYciu'en. Das liussige (viateriai 2j wira nun in die 
Nachbarzone 26 des darunterliegehden Bandkdr- 
pers 34 eingesaugt. vor allem. wenn die aus Rg. 6 
ersichtliche Pressung im Sinne der Pfeile 35 auf 
die so gebildeten Randzonen 36 ausgeubt wird. 
Das ftussige Klebemittel 23 wird in die Fuge der 
Faltung eingepreflt und dringt in die Gewebeporen 
ein.. Die stbrende Schmeizkante 23 ist verschwun- 
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den und in eine flachige Klebestelle umgewandelt 
worden. Das Schmelzmaterial ist in den feinen Ge- 
webeporen verankert. In jedem Fall ist aber die 
erzeugte Knickkante 31 weich und durch die dop- 
pellagige Ausbildung aufgrund der Faltschenkel 25 
sogar verstarkt. Man erhalt eine weiche und stabile 
Randzone 36. 

Gleichzeitig mit der Warmebehandlung 33 oder 
auch nachtraglich wird das so erlangte Band 30 
noch einer durch die Warme-Pfeile 38 veranschau- 
lichten Warmebehandlung unterzogen. Oiese wird 
vorzugsweise uber die ganze Bandbreite 39 ausge- 
ubt. wodurch das Endpro^ukt geglattet und fixtert 
wird. Alternativ oder zusatzlich kann ein solches 
Band auch noch einer Appretur unterzogen werden. 

Oie Warmeeinwirkung 33 bzw. 38 in der Rand- 
zone 36 kann in jeder an sich bekannten Weise 
erfoJgen. z. B. durch Kontaktwarme uber Bugefei- 
sen oder Preflrotlen. wofur die Vorrichtung nach 
Fig. 8 bis 10 einerseits und Fig. 11 bis 16 anderer- 
seits Beispiele zeigen. Die Warmeeinwirkung konn- 
te aber auch durch elektromagnetische Strahlung 
erfolgen. z. B. Infrarotlicht Auch Ultraschait oder 
Heiflluft konnte an den gewunschten Steflen des 
Produkts erwarmen. Man braucht sich dabei nicht 
auf die Schweiflfahigkeit des Fadenmaterials 11. 
12. 14. 74 stutzen. vielmehr konnte man solchen 
Schmelzwerkstoff durch Aufstreuen von Pufver 
oder. in flussiger Form, durch Tranken des Gewe- 
bes aufbringen. Die Befestigurig der Faltschenkel 
25 konnte auch durch chemische Klebstoffe erfol- 
gen. Oie Wahl dieser Mittel hangt von der Art und 
der Verwendung des Endprodukts 30 ab. 

In manchen Fallen empfiehlt es sich, diejent- 
gen Zonen der Textilbahn 10. wo die Faltlinien 24 
zu liegen kommen. fur eine Knickung besonders * 
geeignet auszubilden. wofur die Fig. 2 und 3 einer- 
seits und Fig. 7 andererseits zwei Alternativen zei- 
gen. Im Falle von Fig. 2 und 3 ist diese Zone als 
Hohigewebe 40 ausgebildet. also als ein Schlauch 
mit den beiden Gewebelagen 41. Wegen dieser 
Doppel-Lagigkeit 41 ergibt sich eine leichtere Knik- 
kung und eine sauberere Kante 31 im FaltscheiteL 

Bei der Alternative von Fig. 7 ist das Grundge- 
webe 15 im Bereich der auch dort strichpunktiert 
angedeuteten Faltlinie 24 geschwacht ausgebildet. 
Dazu kann an dieser Stelle eine verdunnte Gewe- 
bezone 42 vorliegen. was am einfachsten durch 
eine geringere Anzahl von Kettfaden 1 1 an dieser 
Stelle 42 der Textilbahn 10' geschieht. So werden 
beispielsweise an dieser Stelle 42 "in dem aus Ra. 
u ersichtlichen Riet 66 der Webmaschine keine 
Kettfaden eingezogen; es entsteht dort ein leerer 
"Rietstich". Eine Erleichterung der Knickung konn- 
te schlietflich auch durch Entfernen der in dieser 
Zone 40 flonierend auf der Ruckseite des Grund- 
gewebes veriaufenden Figurschussen 14* erfolgen. 
z. B. durch Wegbrennen od r Wegschmelzen die- 



ser Fadenteile. 

Die Fig. 8 und 9 zeigen eine Vorrichtung zur 
Ourchfuhrung der Verfahrensschritte von Rg. 4 bis 
6. Oiese Vorrichtung ist in die Webmaschine von 
5 Rg. 1 integriert. konnte aber auch davon unabhan- 
gig verwirklicht sein. tm voriiegenden Fall bilden 
die Rg. 8 und 9 also die Fortsetzung der Rg. i. Es 
genugt. einen Streifen 20 zu betrachten. Dieser 
tauft von einer Umlenkstange 52 zu einer ersten 
jo Fuhrungsleiste 44. die mit ihrer Unterkante 45 eine 
scharfe Umlenkung im Streifenverlauf erzeugt. In 
diesem Abschnitt durchlauft der Streifen 20 eine 
aus Rg. 10 ersichtliche Schtitzbleride 46. die einen 
Schlitz 47 aufweist und in spiegelbildlicher Weise 
7s an beiden Langskanten 23 des Streifens 20 ange- 
ordnet ist. Der Schlitz 47 dient mit seinen Seiten- 
wanden 49 als leitflache zum Umfalten des jeweifi- 
gen Randbereichs 22. wobei am Schlitzgrund 48 
der bereits erwahnte Faitscheitel 31 entsteht Der 
20 Abstand 51 zwischen dem Schlitzgrund 48 der 
beidseitigen 8lenden 46 ist gegenuber der voraus- 
gehenden Streifenbreite 21 kleiner ausgebildet. 
weshalb es zu einer letchten Stauchung des Strei- 
fens kommt. Die Schlitzhohe 43 ist so gering be- 
2S messen. dafl die FaJtschenkel 25 ruckgefaltet wer- 
den. Oiese Faltsteile 1st in Rg. 8 und 9 mit C 
bezeichnet An der mit O bezeichneten Stelle. 
namlich an der Umlenkkante 45. wird der Falt- 
schenkel 25 an den Bandkorper 34 angedruckt. 
30 Durch den weiteren Z-formigen Verlauf wird das 
Andrucken an der Umlenkkante 55 einer zweiten 
Fuhrungsleiste 54 wiederholt. Von dort verlauft das 
Produkt uber einen Brustbaum 53 zu einer Abzugs- 
walze 56. weiche mit einer Andruckrolle 57 zusam- 
3S menwirkt. Die Abzugssteile ist mit F bezeichnet. An 
der mit E bezeichneten Stelle dieser Vorrichtung 
erfolgt die Faltenbefestigung, wofur im voriiegen- 
den Fall Kontaktwarme zum Schmelzen des Fa- 
denmaterials im Bereich des Faltschenkels 25 be- 
*o nutzt wird. 

Dazu dient ein Heizglied 60. Dieses besteht 
hier aus einem Heizdraht 62 an einem Halter 63. 
der uber Zuleitungen 61 elektrisch erwarmt wird. In 
diesem Fall wirkt der Heizdraht unmittelbar auf die 
<s umgelegte Schmelzkante 23 tlnd weicht diese auf. 
Der Heizdraht 62 wird im Sinne der Pfeile 64 z. B. 
uber Zugfedern 65 angedruckt. Hmter der Fuh- 
rungsleiste 54 Hegt das fertige Band 30 mit umge- 
legtem und befestigtem Faltschenkel 25 vor. An 
so der Abzugswalze 56 kann noch eine Rxiereinrich- 

h mn fiR anne>nrr\nat coin h;^ h-,** i . **>~ 

— — - — — «* — i^pt VVIUIM %J\J 

einer abschlieflenden. mafligen Warmebehandlung 
unterzieht und durch Andruck das Band glattet. 
Wie bereits erwahnt wurde. kann die Vorrichtung 
55 50 von Fig: 8 und 9 auch unabhangig von einer 
Webmaschine zur Nachbehandtung solcher Strei- 
fen 20 genutzt werden. 

Oie Fig. 11 bis 1 6 zeigen eine Alternative, wo 
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Einrichtungen zum Fallen. Pressen unci Kleben zu 
einem Kombinationswerkzeug 70 zusammengefaflt 
sind und wo eine einleitende Vorfaltung bereits im 
Bereich eines Halters 71 fur einen beheizten Oraht 
16 erfolgt. Auch hier ist das Kombinationswerkzeug 
70 und der Oraht-Halter 71. gemafl Fig. 11. in die 
Webmaschine integriert und befindet sich zwischen 
der durch einen Webriet 66 gekennzeichneten 
Webstelle A und der durch die Walze 56 und Rolle 
57 gekennzeichnete Abzugsstelle F. Hinter der 
Webstelle A wird das Breitgewebe 10 nach Durch- 
lauf eines Gewebebreithalters 67 zu der Schneid- 
stelle 8 gefuhrt. deren Ai/ssehen in Fig. 12-naher 
gezeigt ist. Oie Halter 71 bestehen aus einem 
Kunststoffteil. welches uber Klauen 75 an einer aus 
Fig. 11 ersichtlichen Montage schiene 73 sitzt. die 
sich quer zur durch den Pfeil 19 gekennzeichneten 
Bewegungsrichtung des Breitgewebes 10 beim 
Weben erstreckt. Entlang der Montageschiene 73 
sind die Halter 71 verschiebbar, urn den gewunsch- 
ten. aus Rg. 1 ersichtlichen Abstand 18 zwischen 
den beheizten Orahten 16 zu erzeugen. Oer Draht 
16 sitzt an zwei elektrischen Leitern 72. die im 
Kunststoff des Halters 71 eingebettet sind und uber 
Verbindungskabel 76 mit einer elektrischen Kon- 
taktschiene 77 verbunden sind, 1st der gewunschte 
Abstand 18 eingesteilt, so werden die Halter 71 in 
dieser Position an der Montageschiene 73 festge- 
legt. Oie Montageschiene 73 und die Kontaktschie- 
ne 77 sind an einem Trager 78 befestigt, die uber 
Schwenkarme am GesteM und der Webmaschine 
befestigt ist und sich im Ruhezustand der Maschi- 
ne im Sinne des Schwenkpfeils 79 in eine unwirk- 
same Steltung oberhalb des Gewebes 10 empor- 
schwenken !a/3t. In Arbeitsstellung erfullt der Halter 
71 auch die Aufgabe einer teilweisen Vorfaltung 
der Streifenrandbereiche 22. wozu die aus Rg. 13 
und 1 4 ersichtlichen Bestandteile beitragen. 

An der Unterseite des Halters 71 befindet sich 
eine schmale Zunge 59. die an ihrem hinte/en 
Ende am Halter durch eine Schraube od. dgl. befe- 
stigt ist und sich mit ihrem vorderen, ausweislich 
der Fig. 14 zugespitzen freien Ende vom Halter 71 
entfernt. In Fig. 12 ist die Ebene des Gewebes 10 
strichpunktiert . angedeutet. Oie Zungenspitze 
kommt dem beheizbaren Oraht 16 nahe. erstreckt 
sich bis zu dem unteren elektrischen Leiter 72 
unterhalb der Gewebeebene. Vor allem beim Be- 
ginn des Webens hat die Zungenspitze die Aufga- 
be. die Randzonen der hinter dem beheizten Oraht 

1(5 Anto^t* — — -J _ ~ : i _ - - - - _ 

— — ^w. . wiicdcn ojLtuncutjn. was greicn- 

zeitig zueinander spiegelbildlich an benachbarten 
Streifen 20 geschieht. Zur besseren Fuhrung dieser 
Randbereiche ist die Zunge 59 mit einer Oelle 69 
versehen. welche die Zungenspitze auch verstetft. 
Oie untergrirfenen Randstreifen ' 22 werden hoch- 
gehoben und laufen bei der weiteren Bewegung 19 
des Gewebes gegen die Settenflachen des Halters. 



wo sie rechtwinklig emporgehoben und damit vor- 
gefaltet werden. Oie Zunge 59 und die Settenfla- 
chen des Halters 71 fungieren als Leitflachen und 
wirken der Tendenz der Streifen 71 entgegen. sich 
s unter der Gewebespannung mit ihren Schmelzkan- 
ten 23 nach unten zu wolben. Die Fertigfaltung und 
weitere Behandlung der Randbereich 22 erfolgt 
dann in dem sich daran anschlieflenden Kombina- 
tionswerkzeug 70. welches folgenden aus Fig. 15 
;o und 16 ersichtfichen Aufbau hat. 

Das Kombinationswerkzeug 70 besteht zu- 
nachst aus einer Basisplatte 80. die aus zwei Half- 
ten zusammengesetzt ist zwischen denen eine 
elektrisch erwarmte Heizpatrone 81 sitzt. Die Basis- 
15 platte ist mit hinterschnittenen Leisten 82 versehen. 
die ihr die Form einer T-Schiene 80 geben. Die T- 
Schiene 80 erstreckt sich uber die ganze Breite 
des Gewebes und auf ihrer Oberseite fiegen die 
Streifen 20 auf. die in Rg. 15 strichpunktiert ange- 
20 deutet sind. Auf dieser T-Schiene sitzen besondere 
Schuhe 83. die ein weiterer Bestandteil des Kombi- 
nationswerkzeugs 70 sind und entlang der T- 
Schiene 80 verschiebbar sind. bis sie. wie aus Rg. 
16 ersichtlich, in den Abstandsbereich zwischen 
25 zwei benachbarten Streifen 20 zu liegen kommen. 
Der Schuh 83 ist eine Baueinheit aus mehreren 
Einzelteiten und hat die Aufgabe, beide Randberei- 
che zu Faltschenkelri 25 fertig zu faiten und durch 
Schmelzkleben am Bandkorper zu befestigen. 
30 Oazu besteht der Schuh 83 zunachst aus ei- 

nem annahernd U-formig gebogenen Halteblech 
84. dessen beide V-Enden umgebogen sind und 
Verbindungselemente 85 bilden. mit welchen die 
Baueinheit 83 uber die vorspringenden Leisten 82 
35 der T-Schiene 80 schnappt. Vor den Verbindungs- 
elementen 85 sind die U-Enden mit beidseitigen 
Ausschnitten 101 versehen. so datf beidendig des 
Schuhs schmale Fuhrungsstege 86 entstehen. fur 
eine den Schuh 83 durchziehende Preflplatte 87. 
*q die endseitig herausragt. Die Preflplatte 87 ist an 
ihren beiden herausragenden Enden jeweils mit 
einer Gabeloffnung 88 versehen. welche die Fuh- 
rungsstege 86 umgreift. Am vorderen Ende ist die 
Preflplatte 87 an ihrer Gabeloffnung 88 mit nach 
45 unten. gegen die T-Schiene 80. abgewinkelten Na- 
sen 89 versehen. welche ebenfalls als Leitflachen 
beim Faltvorgang der Randbereiche 22 dienen. 

inmitten der Preflplatte 87 ist ein uber weitere 
elektrische Leitungen 91 erwarmbarer Heizklotz 90 
so angeordnet. wofiir die Platte mit einer U-formigen 
verkroptung versehen ist. Dort greift eine sich " 
am Halteblech 84 abstutzende Feder 83 an. welche 
bestrebt ist. die Preflplatte 87 gegen die Oberseite 
der T-Schiene 80 anzudrucken. Ist die Baueinheit 
55 83 von der T-Schiene 80 mit ihren Verbindungsele- 
menten 85 geiost. so stutzt sich die Heizpiatte 87 
unter dem Federdruck . 83 auf der Oberkante 94 
derbeiden Ausschnitte 101 ab. wetche di erwahn- 
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ten Fuhrungsstege 86 nach unten begrenzen. An 
der Oberseite des Heizklotzes 90 sitzt ein mit einer 
endseitigen Handhabe versehener Betatigungsbol- 
zen 95. welcher eine Bohoing im oberen Bereich 
der U-Verkropfung 92 sowie im Halteblech 84 
durchsetzt. Auch der Heizklotz 90 ist durch eine 
Feder 96 in Richtung auf die T-Schiene 80 zu 
federbelastet. wobei diese Feder 94 die erwahnte 
Sohrung in der U-Verkropfung 92 durchsetzt und 
sich ebenfalls an der Innenflache des Halteblechs 
84 abstutzt. Der Heizklotz ist an seiner Uriterflache 
mit einer schmalen Andruckzone 97 versehen. 

Zwischen den beiden' Endabschnitten 98. 99 
Preflplatte 87 sowie der Andruckzone 97 des Heiz- 
klotzes 90 einerseits und der Oberseite der T- 
Schiene 80 andererseits entsteht ein DurchJafl fur 
. die Streifenrandbereiche 22. Oiese werden gleich 
im ersten Endabschnitt 98 der Prefiplatte 87 zu den 
aus Fig. 16 ersichtlichen Faltschenkeln 25 fertig 
gefaltet und gegen den darunteriiegenden Band- 
korper angedruckt Von dort aus kommen sie dann 
zu der beheizten Andruckzone 97 des Heizkiotzes 
90. die mit der ebenfalls. uber die Heizpatrone 81. 
erwarmten T-Schiene schmelzwirksam auf das Fa- 
denmaterial in den umgelegten Faltschenkel 25 
einwirkt. Dort werden insbesondere die bereits im 
Zusammenhang mit FTg. 2 und 3 beschriebenen 
Sonderfaden 74 aus niedrig schmetzendern Materi- 
al verflussigt und zum Festkfeben der beiden 
Schenkel 25 an den Bandkorper genutzt Bei der 
weiteren Bewegung 19 des Gewebes geiangen die 
angeschmolzenen Faltschenkel 25 schlfefllich in 
den hinteren. mit 99 bezeichneten Abschnitt der 
Prefiplatte 87. wo sie weiter angedruckt werden, 
und unter Abkuhlung der Faltschenkel 2S die Kle- 
beverbindung herstellen. Hinter dem Schuh 83 ver- 
laflt das Endprodukt. namlich das fertige Etikett- 
band 30. dieses Kombinationswerkzeug 70 und ge- 
langt schltefllich an die Abzugsstelle F von Fig. 1 1 
mit den bereits beschriebenen Walzen 86. Rollen 
87 und der Fixiereinrichtung 58. 

Wie aus Fig. 1 1 weiter ersichtlich. sind die vom 
Heizkorper kommenden elektrischen Leitungen 91 
in einer elektrischen Kontaktschiene 100 verbunden 
und werden von dort aus mit elektrischer Energie 
versorgt. Die Kontaktschiene 100 laflt die erwahnte 
Verschiebung der Schuhe 83 auf der T-Schiene 80 
zu. um das Kombinationwerkzeug 70 auf die gege- 
bene 8reite der Streifen 20 zu justieren. Sofern die 
umzufaltenden Randbereiche 22 breiter oder 
schmaJer ^u^n^hiiri^t wofHon ^^ti^ ^ro^cht rr. cr. 
nur die Baueinheiten 83 durch dementsprechend 
anders dimensionierte auszutauschen. Es konnen 
hierfur Schuhe 83 unterschiediicher Ausbildung be- 
reitgehalten werden. die im Bedarfsfall mit ihren 
Verbindungselementen 8S auf dieseibe T-Schiene 
80 aufgeschnappt werden. Schiiefllich konnte das 
Kombinationswerkzeug 70 auch zu einer selbstan- 



digen Vorrichtung gehoren. die von der Webma- 
schine unabhangig arbeitet. In diesem Fall erfolgt 
zwar das Weben A und Schmelzschneiden 8 von 
Fig. 1 1 auf der Webmaschine, doch das Falten und 
Befestigen der Randbereiche der erzeugten Strei- 
fen mit Werkzeug 70 auf einer eigenen Vorrich- 
tung. 



jo Bezugszeichenliste: 



75 



20 



25 



30 



as" 



40 



-*5 



7) 



SO 



55 



10 
10 
11 

12 
13 
14 
14' 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

38 

39 

40 

40 



Textilbahn. 8reitgewebe 
Gewebebahn von Fig. 7 
Kettfaden 
Grundschufl 
Webmuster 
Figurschufl in Fig. 2, 3 
Figurschufl in Fig. 7 
Grundgewebe 
beheizter Oraht 
Schmelzschnitt von 16 
Abstand von 16 
Bewegungspfeil von 10 
Vorprodukt Streifen 
Streifenbreite 
Randbereich von 20 
Streifenlangskante. Schmelzicante 
verflussigte Schmelzkante 
Faltlinie 
Faltschenkel 
Nachbarzone von 22 
Ruckseite von 20, 
Schauseite von 20 

Umfaltung. Pfeil der Umlegebewegung 
Endprodukt, Etikettband 
Faltscheitel. Bandkante von 30 
Randabstand von 23 
Warmeeinwirkung 
Bandkorper von 30 
Anprefl-Pfeil 
Randzone von 30 
Klebebereich 
Warmenachbehandtung 
Bandbreite 

schlauchformiges Gewebe. Hohlgewebe 
Zone mit geschwachter Knicklinie (Fig. 



ben 



41 Schlauchlage von 40 

42 geschwachte Langszone in 40 

43 Schlitzhohe von 47 

44 crioio ruiirungsieisie 

45 Umlenkkante von 44 

46 Schlitzblende/ Randfalteinrichtung 

47 Randausbruch von 46. Schlitz 

48 Schlitzgrund 

49 Schlitzseitenwand 

50 Vorrichtung zum Fatten. Pressen und Kle- 
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51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 
, 66 
67 
68 
69 
70 
71 
72 
73 
74 
Material 
75 
76 
77 
78 
79 
80 
81 
82 
83 
84 
85 
86 
87 
88 
89 
90 
91 
- 92 
93 
94 
95 
96 
97 
98 
99 



Abstand von 48 
Umlenkstange 
Brustbaum 

zweite Fuhrungsleiste 
Umlenkkante von 54 
Abzugswalze 
Andruckrolle 
Fixiereinrichtung 
Zunge 
Heizglied 
Zuleitung 
Heizdraht 

Halter von 62 7 
Andruckpfeil von 60 
Zugfeder fur 64 
Webriet 

Breithalter von 70 
Umlenkstange bei 70 
Oeile in 59 
Kombinationswerkzeug 
Halter fur 1 6 
elektrischer Letter fur 1 6 
Montageschiene fur 71 
Sonderfaden aus niedrig 



Anspruche 



r 



i 



75^ 



schmelzendem 



Klaue bei 71 

Verbindungskabel fur 72 
Kontaktschiene fur 76 
Trager 

Schwenk-Pfeil fur 78 . 
Basisplatte: T-Schiene- 
Heizpatrone in 80 
seittfche Leiste von 80 
Schuh. Baueinheit 
V-fdrmiges Halteblech 
Verbindungselement 
Fuhrungssteg 
Preflplatte von 83 
Gabeloffnung von 87 
Nase von 87 
Heizklotz von 83 
elektrische Leitung fur 90 
U-Verkropfung von 87 
Feder fur 87 
T-Endsteg 
Betatigungsbolzen 
Feder fur 90 
Andruckzone von 90 
Bereich der Fertigfaitung von 25 
Nachpreflbereich von 25 



0.)C 



o . \t 



as 



40 



1. Verfahren zur HersteMung eines textilen Ban- 
des. insbesondere eines gernusterten Etikettbandes 
(30). aus einer mit schmelzfahigen Fadenwerkstof- 
fen (11 - 14) erzeugten Textilbahn (10). wie einem 
Breitgewebe Oder einern Breitgewirke. L ^ 

indem die Textilbahn (10) unmittelbar nach ihrer J- ^ 
Textilherstellung durch Schmelztrennschnrtte (16)> \ 
in eine Schar nebeneinandertiegender Streifen (20) ^ 
definierter Breite (21) zerlegt wird. 
so dafl beidlangsseits der Schnittstelie (16) 
Schmelzkanten (23) an den einzelnen Streifen (20) 
entstehen. die ein Ausfransen der Faden an der 
Streifenkante verhindern. 
da durch gekennzeichnet. 

dai* die Streifen (20) zunachst als ein Vorprodukt ^ 
mit einer gegenuber der Bandbreite (39) des End-/ 3 
produkts (Etikettband 30) grofleren Streifenbreite ^ 
(21) erzeugt werden. 

wonach beide mit den Schmelzkanten (23) verse- 
henen Randbereiche (22) entiang von kantenparal- 
lelen FaltHnien (24) umgelegt (29) werden und da 
bei ein Paar von Faltschenkeln (25. 25) bikten. 
und dafl schliefllich die Faltschenkef-Paare (25. 25) 
jeweils an die angrenzehden Flachenzonen (26) 
des zugehorigen Streifens (20) flach angedruckt 
und dort durch Kleben befestigt werden. insbeson- 
dere durch Einwirken von Schmelzwarme. 
wobei die beiden Faltscheitel (31) einen Abstand j 
zueinander aufweisen. der gleich ist der gewunsch- -s' 
ten Bandbreite (39) des Etikettbandes (30). ^ ^ 

2, Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- j £ 
kennzeichnet. dafl das Umlegen (29) der beiden / o 
Randbereiche (22) und das Andrucken (35) sowie X 
Befestigen (37) der Faitenschenkel (25. 25) unmit- V 
telbar nach dem Schmelztrennen (16) der Textil- 
breitbahn (10) und vor dem gemeinsamen Abzie- 
hen (56) der erzeugten Streifen (20) ausgefuhrt 
wird. — J 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ~) 
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SO 
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101 randseitiger Ausschnitt in 84 

A Webstelle 

8 Schneidstelle 

C Faltstelie 

O Andruckstelle 

E Befestigungsstelle. Schmelzklebestelle 
F Abzugsstelle 



55 



gekennzeichnet. da/3 bei der textilen Hersteilung 
der Breitbahn (10) ein Oder mehrere Sonderfaden 
(74) aus Fadenmaterial rnit niedriger Schmelztem- 
peratur in diejenigen Langszonen eingearbeitet 
werden. welche nach dem Schmelztrennen (16) die 
umzulegenden Randbereiche (22) der Streifen (20) 
erzeugen. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet. dai? vor der Faltenumlegung (29) [ 
ein Oder mehrere Schmelzladen ins Falteninnere Y O 
etngelegt werden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der""] 
Anspruche .1 bis 4. dadurch gekennzeichnet. da/? I v 
zur Faltenbefestigung zusatzliche Klebstorfe be- fo' 
nutzt werden. J 

6. Verfahren nach einem oder me^reten der 
Anspruche 1 bis 5. dadurch. gekennzeichnet. dafl 
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die erzeugie Faltenbefestigungsstelle (33. 23 ) am - 
Etikettband (30) nachgepreflt (35) wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der : 
Anspruche i bis 2. dadurch gekennzeichnet. da/3 ^ 
das Etikettband (30) einer fixierenden Nachbehand- ^ ^ sj 
lung (38) unterzogen wird. insbesondere einer das/-V 
Band (30) gtattenden Warmenachbehandlung (38. '-3^- 
58). J 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 7. dadurch gekennzeichnet. daiJ to 
die Faltenbefestigung (33. 35) gleichzeitig mit der 
Nachbehandlung (38) des .Bandes (30) ausgefuhrt 
wird. ^ 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet, da£ rs 
die Faltenbefestigung im wesentlichen nur durch 

ein erneutes Anschmelzen (23 ) und Andrucken 
(35) der Schmefzkante (23) ausgefuhrt wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der") "j 
Anspruche 1 bis 9. dadurch gekennzeichnet dain : 20 
das textile Vorprodukt (10. 20) im Bereich der die I J 
spatere Bandkante (31) des Etikettbands (30) er-[ 
zeugende Faltlinie (24) als Hohlgewebe (40) ausge-l £i 
bildet wird. *s ^ 

11. Verfahren nach einem oder mehreren deM 25 
Anspruche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet daiJ \ "t- 
das textile Vorprodukt (10. 20) im Bereich (40 ) der ) ^ 
die spatere Bandkante (31) im Etikettband (30) Lv 
erzeugenden Faltlinien (24) als geschwachte j'jjf 
Langszonen (42) in der Textifbreitbahn (10) ausge- I 30 
biidet sind. -J -r 

12. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch geO -\ 
kennzeichnet. dafl bei einem G ewe be (10. 20) clie[Jj' 
geschwachte Langszone (42) durch Weglassen von / * 
Kettfaden erzeugt ist. J ^35 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 12. dadurch gekennzeichnet. da£ 3 
zur Faltenbefestigung Kontaktwarme auf die Rand/"^ 
zone (36) des Bandes ausgeubt wird. 

14. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- *o 
rens nach einem oder mehreren der Anspruche t 

bis 13, 

gekennzeichnet durch 

Randfalteinrichtungen (46) zum kantenparallelen^ 
Umlegen (29) der beiden mit Schmelzkanten verse- ! 
henen Randbereiche (22) eines jeden Streifens (20) • 
und durch im Bereich der umgelegten Faltschenkel [ 
(25) wirksame Prefl- und Klebeeinrichtungen' (44, 
45; 54. 55; 33; 62) zum Andrucken (35) der Falt- 
schenkel (25) an die jeweiligen Bandkorper (34) 
d3f 6«i i-ccli ic;i j Eiikeiiuancier (30). — 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14. dadurch"^ 
gekennzeichnet. da/3 die Vorrichtung in eine Textil- 
herstellungsmaschine. wie eine Webmaschi ne. in- 
tegriert ist. 55 
mit einer Fadenbmdungsstelle zur Herstellung der 
textilen Breitbahn (10). wie die Webstelle einer 
Webmaschine. 
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mit einer Schar von in seitiichem Abstand zueinan- 
der angeordneten Schmelzschneidern (16), wie 
Schmelzdrahten. zum Zerlegen der Breitbahn (10) 
in eine Schar parallel nebeneinander liegender 
Streifen (20). deren Abstand (18) zueinander grofler * 
als die gewunschte Breite (39) des Etikettbands \ ^ 
(30) ausgebildet ist / 
und mit einem gemeinsamen Warenabzug (56) fur 
die erzeugten Streifen (20). wobei zwischen den 
Schmelzschneidern (16) und dem Warenabzug (56) 
sowohl Randfalteinrichtungen (46) zum kantenparal- 
lelen Umlegen (29) der beiden mit Schmelzkanten 
verseheneh Randbereiche (22) eines jeden Strei- 
fens (20) als auch im Bereich der umgelegten 
Faltschenkel (25) wirksame Prefl- und Klebeeinrich- 
tungen (44. 45; 54. 55; 33; 62) zum Andrucken (35) 
der Faltschenkel (25) an die jeweifigen Bandkorper 
(34) der einzelnen Etikettbander (30) angeordnet 
sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 157) 
dadurch gekennzeichnet dafl die Randfalteinrich-V- 
tungen Schlitzblenden (46) aufweisen zum Umfal-j " 
ten des Strei fen rand bereichs (22). _j 

17. Vorrichtung nach Anspruch 14. 15 oder I5f] — 
dadurch gekennzeichnet. dafl die Klebeeinrichtun-/ 
gen aus Heizgliedern (60) bestehen. die wenig-( j 
stens einen Teil (74) des Fadenmaterials im Be-7 
retch der umgelegten Streifenrander (22) zuml ^ 
Schmelzen bringen. _y 

1 8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der] 
Anspruche 14 bis 17. dadurch gekennzeichnet. datf ! 
die Randfalteinrichtungen einerseits Leitflachen! -.V 
(59) zum Vorfalten und andererseits Werkzeuge^O 
(98) zum Fertigfalten der Streifenrandbereiche (22| 
aufweisen. J 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurcrT 
gekennzeichnet. dai3 die Leitflachen (59) zum Vor- 
falten am Halter (7i) fur den Schmelz Schneider; 
(16) angeordnet sind. ) 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 Oder \9.^\ 
dadurch gekennzeichnet. dafl die Leitflachen eine ! vV 
vom Halter (71) abragende profilierte Zunge (59) f S 
besitzen. -J 

21. Vorrichtung nach einem oder mehreren der~j 
Anspruche 18 bis 20. dadurch gekennzeichnet. dafl j 
wenigstens Teile der Randfalteinrichtungen zusam- 
men mit den Prefl- und KJebeeinrichtungen ein 
Kombinationswerkzeug (70) bilden. bestehehd aus 
einerseits einer federnd gegen eine Basisplatte (80) , 
druckbaren Preflplatte (87) und andererseits aus j 
einem eoenfalls gegen die Basisplatte (80) federnd 
andruckbaren Heizklotz (90). zwischen denen ein 
Durchlafl fur den Streifenrandbereich (22) mit den 
umgelegten Faltenschenkeln (25) entsteht. — / 

22. Vorrichtung nach Anspruch 2l. dadurch 
gekennzeichnet. dafl der Heizklotz (90) zwar in 
einem Zwischenstuck (22) der an dieser Steile vor- 
zugsweise verkropften Preflplatte (87) angeordnet. 
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aber gegenuber der Pre/Jplane (87) selbstandig 
gefedert (96) und gefuhrt (86) ist und da/3 auch die 
8asisplatte (80) im Bereich des HeizkJotzes (90) 
beheizt (81) ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 21 Oder 22." 
dadurch gekennzeichnet da/3 die federbetastete f 
Preflplatte (87) zusammen mit dem Heizkiotz (90) 
eine Baueinheit (Schuh 83) bildet die als ganzes [ 
an der Basisplatte (80) losbar angebracht ist. j 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23. dadurch^ 
gekennzeichnet da/3 die Basisplatte (80) als eine ! 
durchgehende Schiene ausgebiidet ist. auf welcher j 
eine Vielzahl von Baueinhe'iten (Schuh 83) sitzen. t ry 
die in ihrem Abstand zueinander durch Verschie-J 
ben entlang der Schiene (80) einstellbar sind. _J 

25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der"\ 
- Anspruche 1 4 bis 24. dadurch gekennzeichnet. daiJ I 

die RandfaJt-. Prefl- und Klebeeinrichtungen fur die J 
Behandlung der Randbereiche (22) von zwei in der y 
Vorrichtung nebeneinander liegenden Streifen (20) ( 
zu einem gemeinsamen Kombinationswerkzeug 
(70) zusammengefaiJt sind. ) 

26. Vorrichtung nach einem oder mehreren ders 
Anspruche 23 bis 25. dadurch gekennzeichnet. daJ3 j 
die Baueinheit (Schuh 83) durch Schnappverbin-^ 
dungselemente (85) mit der schienenformigen 8a- 1 \ 
sisplatte (80) verbindbar ist 

27. Vorrichtung nach einem oder mehreren der | 
Anspruche 21 bis 26. dadurch gekennzeichnet dafll 1 ^ 
die Pretfplatte (87) mit Nasen (89) zum Fatten des > 
Streifenrandbereiches (22) versehen ist. . .J 
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